
Edelstahl hatte in der
Armaturentechnik bis-
lang nur eine unterge-
ordnete Bedeutung.
Hansgrohe entwickelte
nun ein neues Herstel-
lungsverfahren, daß
den Einsatz von Edel-
stahl für Armaturen
auf rentable Art ermög-
licht.

Das neue Produktionsverfah-
ren könnte mittelfristig die

heutzutage im Armaturenbe-
reich übliche Gußtechnik ablö-
sen. Denn das Ende Januar erst-
mals der Öffentlichkeit vorge-
stellte Verfahren bietet sowohl
ökologische als auch ökonomi-
sche Vorteile. Denn eine ent-
sprechende Ökobilanz zeigt

eine drastische Reduzierung
des Abfalls. Auch der Treib-
hauseffekt, der Rohstoffbedarf
und die Abwasserbelastung
werden deutlich verringert. Da-
mit liegen die Produktionsko-
sten unter denen der Gußtech-
nik; die neue Fertigungsmetho-
de bringt somit Preisvorteile
mit sich, weil der geringere
Materialaufwand die höheren
Rohstoffkosten mehr als wett
macht.
Als Pilotarmatur ging eine
Edelstahlversion ohne zusätz-
liche Oberflächenbehandlung
unter dem Namen „Axor steel“
in Produktion. Doch können die
Oberflächen auch mit allen er-
denklichen Farbenvariationen
versehen werden. Der Brutto-
preis soll bei 400 DM liegen. 
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Man sieht’s ihr nicht
an: Die Armatur Axor
steel besteht aus einem
1,5 mm dickem Ge-
häuse und einem aus
Rotationskörpern zu-
sammengesetzten Mi-
scher.

Mit einem Laserschneidgerät wird die Schweißkante
der aus Edelstahlblech tiefgezogenen Gehäusehälften
auf 0,02 mm paßgenau zugeschnitten.

Eine Gehäusehälfte wird in
die untere Werkstückhalte-
rung des Schweißroboters
eingelegt, in diese der
Mischkörper der Armatur.
Abgedeckt mit der ande-
ren Gehäusehälfte schließt
die Werkstückhalterung.
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Aufgrund der Paßgenauig-
keit der beiden Hälften
können sie ohne Material-
zugabe mittels Wolfram-
Inertgasschweißung (WIG)
zusammengefügt werden.

Das Schleifen der
Schweißnaht erfolgt voll-
automatisch, denn der Ar-
maturenkörper wird von
einem Roboter geführt.

In der nächsten Bearbeitungsstation erfolgt das Aus-
schneiden der Öffnung zur Aufnahme des Misch- und
des Bedienteiles der Armatur. 

Die abschließende Montage der Mischtechnik und des
Bedienhebels erfolgt wie bisher von Hand.


